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(57) Abstract: The invention relates to a light-weight scaffold board that is composed of covering layers of a thermoplastic or 
O duro plastic material reinforced with fibers, fabric, or nonwovens, or that is composed of perforated sheet metal or sinkhole sheet 
a metal and a light-weight plastic support core, and onto whose surface, in addition to a anti-skid structure, all necessary suspension 
O fittings are molded. The inventive method of production allows production of the board in a single hot and cool pressing step. 
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(57) Zusammenfassung: Leichte Gerustplatte, die aus Deckschichten eines thermoplastischem oder duroplastischem Kunststoffs 
mil einer Armiemng aus Fasem, Gewebe oder Vlies oder aus Lochmetall- oder Senklochmetallblech und einem leichten Kunst- 
stoff-Stutzkem besteht und die neben einer Gleitschutzstruklur an der Oberflache gleichzeitig alle notwendigen Armaturen fur die 
Aufhangung angeformt hat. Das Herstel lungs verfahren ermoglicht eine Herstellung in einem einzigen Heiss- und Kuhl-Pressgang. 
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Leichte Gerustplatte und Verfahren zu deren Herstellung 



5 Beschreibung 



Gerustplatten. -bohlen Oder -bretter werden derzeit entweder aus massivem Holz. aus Staht- Oder 
aus Aluminiumblechen und -profilen hetgesteltt, wobei bereits zur Gewichtserspamis sert einer Re.he 
von Jahren versucht wird. statt der profilierten Bleche auf die ganze Lange und Breite in aus Prof.len 
,o gefertigte Rahmen dunne Spermolzplatten. die witterungsfest gemacht sind. einzulegen. e.nzusetzen, 
einzuschieben. einzunieten. einzuschrauben. einzukleben. einzuschweiBen oder in sonstiger Art und 
Weise zu befestigen. 

Urn die Platten dann in die Tragerelemente der Roll- oder Fassadengeruste einzuhangen. die ent- 
weder aus aufstehenden Stiften oder Bolzen, Leisten oder Rundrohren bestehen. werden je nach 
, 5 Gertistsystem metallische Haken. Krallen, Rundnute oder andere Aufnangearmaturen an den Platten 
oder Rahmen angesetzt, angeschweiBt. angeschraubt oder anders angebracht. 

Die Platten gibt es in verschiedenen Langen von ca. 100, 150. 200. 250. 300 und mehr und Breiten 
von ca 15 30 45 60 und mehr cm. die dann neben- und hintereinandergereiht in die einzelnen Ho- 
henlagen meist jeweils in Stockwerkshohe. in die Gerustkonstruktion eingehangt das Gerust darstet- 
20 len Urn ein Gerust innerhalb der Konstruktion besteigen zu kOnnen. erhalten jeweils innerhalb der 
Gesamtkonstruktion verschiedene Gerustplatten Durchstiegsoffnungen innerhalb der Platte, d.e s,ch 
bei Bedarf ttffnen und schlieBen lassen. 

Zur Absicherung der Handwerker und zur Schonung der Umgebung gegen Larm und Staub sowie 
zur vermeidung von Unfallen werden auf Hohe der Gerustplatten 10 bis 15 cm hohe Seitenschutzteile 
25 aus bisher gleichem Material, bevorzugt Holz. sowie in entsprechender Hohe Gelander und dahinter. 
wenn erforderlich. Planen oder Netze an den gebaudeabgewandten Seiten der Gerustkonstrukhon 
angebracht. die dann insgesamt gesehen das fertige Gerust ergeben. 

Einen Nachteil haben bisher die Gerustplatten, egal aus welchem Material, gemeinsam: Die Hand- 
werker die damit taglich umgehen mussen. bezeichnen diese - insbesondere bei den in der Hauptsa- 
30 che ublichen Langen von ca. 250 oder 300 cm - zum Verlegen a.s zu schwer. Die Veriege- und 
Einhangearbeit ist namlich nach wie vor, trotz des mfiglichen Transports der Plattenstapel mil Kranen 
und sonstigen Hilfsmitteln, von Hand zu machen. 

Bisherige Versuche. Kunststoffmaterialien wie -schaume und Platten oder andere 
Zusammensetzungen und Kombinationen einzusetzen, scheiterten bisher entweder an der 
35 mangelnden UV- und WitterungsbestMndigkeit. an der Sicherhert der bisher angewandten 
Klebeverbindung oder der fehlenden Rutschsichemeit. Auch haben die mil Phenol getrankten 
Sperrholzplatten. die in die Plattenrahmen eingesetzt werden. keine lange Lebensdauer. verrotten an 
den Verbindungskanten oft sehr schnell und werden dadurch zur Lebensgefahr. 

Des weiteren haben die leichtgewichtigen Kunststoffe oft die Eigenschaft, ohne Armierung einen zu 
40 geringen E-Modul aufzuweisen. so daB die Durchbiegung der Platten, die aus Sicherheitsgrunden 
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zumindest im europaischen Bereich mit einem 1/100stel der Lange festgelegt ist. nur durch erhebliche 
Dicken der Platter. Oder aber durch aufwandige Armierungen erreicht wird. Die verlangte geringe zu- 
lassige Durchbiegung der Platten hat nMmlich den Grund. daB bei sehr oft schmalen Platte nbrerten 
beim Nebeneinanderiiegen bei Belastung Stolperstellen entstehen. die zu emoht.r Unfallgefahr fiih- 



ren. 



Die Versuche. Rahmenkonstruktionen aus Metall, insbesondere Aluminiumlegierungen. zur Ge- 
wichtserspamis einzufuhren, haben wohl geringe Fortschritte. nicht aber allgemein einen Durchbruch 
zur leichten Gerustplatte gebracht. 

Bin Problem ist auch, daB es mehrere Systeme gibt. die mit der Aufhangung und mit den exakten 
10 Plattenlangen nicht iibereinstimmen, so daft eine Vielfalt von Plattenlangen und -breiten. Plattenstar- 
ken sowie Aden der Aufhangung die Entwicklung neuer Systeme und den Einsatz neuer Materialien 
genauso verhinderten wie die Vorschriften der Berufsgenossenschaften und der Normen. Diese las- 
sen namlich bisher den Einsatz von Kunststoffmaterialien und damit mogliche geringere Plattenstar- 
ken und groBere Breiten der Platten mit entsprechenden Auf- und Abkantungen bei dunnerem Plat- 
is tenmaterial noch nicht zu, so daB kostentrachtige Zulassungsverfahren eine rasche Durchsetzung von 
Neuentwicklungen beeintrachtigen. 

Zum Stand der Technik ist weiter zu sagen: Vertundplatten und Verfahren zu deren Herstellung 
aus verschiedenen Materialien. die aus einem Stiitzkern als Abstandhalter fur die obere und untere 
Deckschicht bestehen, sind bekannt. Der Stiitzkern besteht in der Regel aus Schaum, Waben, Hut- 
20 chen. Kastchen oder anderen linear oder versetzt angeordneten Stegen aus Kunststoff. Aluminium. 
Glas, Holz- oder Holzfasem oder Papier, die Deckschichten aus Holz. Metall. duroplastischen Oder 
thermoplastischen Kunststoffen mit oder ohne Armierung. 

Desgleichen gibt es solche, die kalt verklebt oder im HeiSklebe- oder SchweiBverfahren verpreBt 
werden. Thermische Verbindungen der Deckschichten mit dem Stiitzkern beschreiben die Patente DE 
25 4208812 A 1, DE 19533394 A 1. die Gebrauchsmuster DE 20005948 U 1 und DE 29809543 U 1. 
Auch die Armierung duro- und thermoplastischer Deckschichten mit Armier-fasem Oder -geweben ist 
bekannt. Sogar Heizelemente zwischen den verschiedenen Schichten werden zur Verbindung einge- 
setzt (WO 01/1 9937 A 1). Dies gilt auch fur die Verbindung mit Randprofilen. die auf die Vertoundplat- 
ten aufgesetzt sind. wobei die Heizdrahte in Bander aus HeiBkleber oder thermoplastischem Kunst- 
30 stoff eingebettet sind (GM DE 29809542 U 1). 

Zur Herstellung von Bohlen fur den Geriistbau werden in Verbund platten aus Stahl- oder 
Aluminiumblech in einer oder mehreren Schichten Leichtmetallwaben eingeklebt (GM G 9207297.6). 

Kantenverschlusse fur Verbundplatten aus thermoplastischem Kunststoff werden mit HeiBpress- 
Werkzeugen durch Aufpressen und Verschmelzen der oberen und unteren Abdeckschicht und Ver- 
35 dichtung des Materials jeweils zu einer einzelnen Kante hergestellt (WO 01/19604 A 1). Diese Verfah- 
ren sind Stand der Technik. jedoch sehr zeit- und damit kostenaufwandig. 

Wie bereits beschrieben. werden bisher als Laufflachen bei Gertisten aufgrund der vorgeschriebe- 
nen Belastungsmoglichkeit im allgemeinen schwere Bohlen aus Holz oder Stahl mit den entsprechen- 
den Randverstarkungen oder -schutzblechen eingesetzt. die durch Impragnierung. Verzinkung 
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und/oder Lackierung und die Anbringung anderer Sicherungstei.e bearbeitet sind. Der Seitenschutz 
wird bisher in alien Fallen als getrenntes Seitenschutzbrett am Rohrgeriist monfert. 

Der Einsatz dieser Materia.ien fQhrt dazu. daB die Gerustbretter sehr schwer, aufwandig zu 
transportieren und nur mit erheblichem Kratteinsatz von Mensch und Maschine montierbar sind. D,e 
s etwas leichtere Aluminium-Gertistplatte 1st im Preis kaum erschwing.ich und diebstahlgefahrdet. D,e 
meisten bisher verwendeten GerOstp.atten sind nach Ablaut der Nutzung Sondermul. und 

kostenaufwandig zu entsorgen. . .. 4m 

Die Erfindung befaUt sich deshalb sowoh. mit dem Gewichtsproblem. als auch m,t dem Problem 
der hohen Kosten und der Entwicklung eines neuen Herste.lungsverfahrens. das die Vorzuge der 
,o .eichten Verformbarkeit des Kunststoffes insgesamt, des leichten Gewichtes gegenuber Holz. Stahl 
und Aluminium und bei Verwendung entsprechender Materia.ien die Zusammenfassung mdgl.chst 
vieler Einzelschritte der Produktion ermttglicht. 

Unter Einbeziehung der Patentanmeldungen DE 102 14 485.0. 102 15 606.9, 102 16 569.6. 102 17 
1 18 1 102 21 250.3. 102 25 439.7. 102 26 703.0. 102 40 384.8. 103 00 886.1 und 103 00 888.8 ist 
, 5 deshalb in dieser Beschreibung eine .Leichte Gerustplatte" dargeste.lt. die unter Einsatz von Kunst- 
stoff-Waben, Schaum- oder Stegplatten Oder einer Mischung derse.ben mit aufgeschweidten. arm.er- 
ten Oder nicht armierten Deckschichten und heiSverformten Kantenversch.ussen eine leichte. Halte- 
rungen und Belagstruktur bereits umfassende Gertistplatte geschaffen. die vom Preis her der her- 
Komm.ichen Ho.z- Oder Stah.boh.enp.atte fast entspricht und ohne Prob.eme. da weitgehend aus e, 
2 o nem einzigen thermop.astischen Materia. Oder aber aus zwei Materia.ien mit erhebiich voneinander 
abweichenden Schme.zpunkten hergestellt. vo.l recyclbar ist. wobei die Grundrohstoffe wiederver- 
wendet werden W>nnen. 

Die etwa ein Drittel des Gerwichts der Holz- oder Stah.-Boh.enplatte wiegende Kunststoff- 
Gerustplatte ist leicht transportier- und montierbar. hat. wenn erforderlich. bereits den separat zu mon- 
25 tierenden Seitenschutz angeformt und ist ohne wertere Bearbeitung oder .mpragnierung dauerhaft 
UV-bestandig und witterungsfest und durch die in der Laufflache eingepragte Struktur bei jedem Wet- 
ter rutschfest und sicher begehbar. Ein direkt angeformter SeitenschuU tragt gleichzeitig zusatzhch 
zur verbesserten statischen Festigkeit der Gertistplatte ohne zusatzliche Kosten wesentlich be,, senkt 
weiter das Transportgewicht zur Baustelle und erspart erhebliche zusatzliche Montagekosten. 
30 Als Erganzung zu den Gerustplatten werden iiblicherweise auch P.atten mit Durchstiegsoffnung 
eingesetzt. die in der Rege. ein wesentlich hoheres Gewicht wie die Gerustplatte, allein schon durch 
den Rahmen und die Scharniere, aufweisen. 

ErfmdungsgemaB wird die Klappe einer so«chen Durchstiegsoffnung. der Rahmen und das auf d,e 
ganze oder einen Teil der Lange Oder Breite des Rahmens und der Klappe laufende Schamier konv 
3S plett aus dem g.eichen Materia, durch dessen Verdichtung hergeste.rt. die Platte in der ublichen P.at- 
tenstarke. der Rahmen durch eine Verschmelzung des P.attenmaterials und der Deckschichten zu 
einem statisch den Erfordernissen entsprechenden Falzprofil. sofem sich nicht aufgrund der Lange 
der Platte eine kostengunstigere Losung mit einem an den Randern der Platte angesetzten oder in 
den Kunststoff eingebetteten leichten Metall-. bevorzugt Aluminiumrahmen empfiehlt. 
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Das Scharnier der Platte wird durch eine thermische Behandlung von Plattenmaterial ohne oder 
mit Armierung in oder auf die Deckschichten von Klappe und Rahmen dauerhaft mH ein- oder aufge- 
schweiSt, so dad auch diese wichtige Durchstiegsplatte leichtgewichtig 1st und dieselbe Hohe hat. w.e 
die iibliche Gerustplatte und keine punktuellen Erhfihungen als Stolperstellen aufweist. 
5 Ein umwalzender Vorteil gegenuber der ublichen Handhabung. der insbesondere bei kleineren 
Roll- Oder Fahrgeriisten Montagekosten spart und groBere Sicherheit bietet, 1st erfindungsgemaB 
auch die teste Verbindung der vier Seitenschutzteile mit dem Gerustbrett und die Aufnahme der 
Durchstiegsoffnung in diese Gerustplatte. Die statischen Werte dieser Rahmenkonstruktion k6nnen 
dann zusatzlich fur die Gesamtsdtatik solcher Geriistarten herangezogen werden. Die hier anstehen- 
10 de Frage der Entwasserung wird durch im Herstellvoraang durch thermische Verformung angebrachte 
Entwasserungsoffnungen in der Platte gelost. 

Die Platten konnen in jeder Farbe dauerhaft und witterungsfest eingefarbt sein. Kennzeichnungen 
und Firmenwerbung konnen dauemaft durch im Kunststoff eingebetteten Vliesaufdruck, durch im Fer- 
tigungsvorgang erfolgende HeiSpragung oder einfach durch einen anschliefienden Aufdruck im Sieb- 
15 oder Tampondruck ein- oder aufgebracht werden. 

Geriistplatten, -bohlen oder -bretter werden in der Regel in die Quertrager der Geriiste direkt ein- 
gehangt oder bei geringerer Starke in einhangbare Rahmen eingelegt. eingesetzt oder eingenietet. 
Geriistplatten oder Gerilstplattenrahmen haben dazu, je nach Gerustsystem. ent-weder angeschraub- 
te aufgesetzte oder angeschweiBte Bleche mit Krallen Oder Rundnuten zum Einhangen in nach oben 
20 offene U-Prof.le und Aufhangen auf Rohre. oder Bleche mit Loch-ausschnitten zur Einhangung in 
mehrere auf den Quertragern nebeneinander aufgeschweiBte oder aufgeschraubte Bolzen. 

Sowohl die massiven Geriistplatten aus Holz als auch leichtere Platten in Lochstahlblech- Oder A- 
luminiumausfuhrung haben. ausgehend vom hohen Materialgewicht der Platte, schon bei der halben 
Ublichen Gerustbreite von ca. 30 cm je nach Lange ein Gewicht. das fur die GeriJstmon-tage erhebli- 
25 chen Energieeinsatz, insbesondere fur das Montageteam, erfordert. 

Die erfindungsgemaRe Platte hat diesen Hauptnachteil, namlich das hohe Gewicht jeder einzelnen 
Platte auch bei doppelter Plattenbreite. nicht mehr und ist fQr jedes Qbliche Gerustsystem mit den 
jeweils spezifisch angeformten Aufnangevorrichtungen verwendbar. Ein Nachteil ist hier noch. daB fur 
jedes System eine andere Form der Aufhangung erforderlich ist. was zu einer Produktionsvielfalt fuhrt. 
30 Dieses letzte Problem wuide so gelost. dafi die Platte nur noch in ein bis zwei verschiedenen Plat- 
tenstarken und hauptsachlich in der doppelten Oder dreifachen Gerustplattenbreite von ca. 60 oder 90 
cm und zwei bis drei Gerilstplattenlangen mit nur noch einer einzigen Aufnangungsverformung der 
Plattenenden hergestellt werden kann. Diese Aufhangeverformung, die aus einer Vertichtung des 
Plattenmaterials erfolgt. macht eine paBgenaue Einhangung mit den Lfichern in das Srift- oder Bol- 
35 zensystem. ein paBgenaues Einhangen und Festklemmen mit den Krallen in das U-Profil des Krallen- 
systems und ein paBgenaues Einhangen in das Rohrsystem mOglich. 

Dabei k6nnen derzeit infolge der hohen Geriistplattengewichte Qbliche zwei Geriistplatten mit ca. 
30 cm Breite ohne weiteres auch bei Langen von 250 und 300 cm Oder mehr zu einer Platte von ca. 
60 cm Breite. aber auch zu wesentlich groBeren Platten. zusammegefaBt und diese mit einer Auf- 
40 hangvorrichtung an den Plattenenden in einem Zug verpreBt werden. 
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Ein weiterer Vorteil ist. daB diese Platten in einer (iblichen HeiBpresse sowohl einzeln hinter- 
einander. als auch bei entsprechender Brerte der Presse mit mehreren P.attenreihen nebeneinander 
mrt den angeformten Universa.-Aufhangungen in einem Arbeitsgang einschlieBlich der oberen und 
unteren Deckschichten und evtl. notwendigen Kantenverschlussen heiBverpreBt werden kdnnen. Da- 
bei konnen sogar bei groBeren Langen statisch erforderliche zusatz.iche Stege in Hohe der Platten- 
starke innemalb des Stutzkernmaterials mit eingeschweiBt werden, so daB die ganze Gerustplatte aus 
einem einzigen, homogenen Material besteht. 

Hinzu kommen die universe.le Einsatzmag.ichkeit und die Produzierbarkeit in groBen Stuckzahien, 
sowohl mit Plattenpressen als auch mit Doppe.bandpressen, die entsprechende Werkzeuge aufwe,- 



10 sen. 



in der Rege. kann auf einen zusatzlichen Rahmen der Gerustplatte verzichtet werden. da d.ese 
auch bei grosen Langen se.bsttragend ist und den statisch erforderlichen Bedingungen entspncht, 
wobei dazu die Struktur der thermoplastischen armierten RandverschlQsse und bei Bedarf d.e E.nlage 
eines zusatzlichen. auch armierten Steges Oder aber bei groBen Platten.angen eines, auch aus g.e- 
i. chem armiertem Materia, oder Leichtmeta.l bestehenden Run*. Quadrat- Oder Rechteckrohres oder 
U-Profils in Hdhe des StCitzkerns in diesen oder an dem Rand des Stutzkerns als RandabschluB alle 
statischen Erfordernisse und insbesondere die Anforderungen an den E-Modul abdeckt. 

Hinzu kommt. daB Beschadigungen an der Gerustplatte auf einfache Weise mit dem Ldtkolben und 
thermoplastischem Reparaturmateria. ausgefuhrt werden kSnnen und bei Vorhandensein einer Wabe 
20 als StOtzkem aufgrund der Beschrankung einer Beschadigung auf wenige WabenrShrchen kerne Ge- 
fahr far die Qualitat oder Haltbarkeit der Platte zu erwarten ist. 

Als weitere Neuheit in der Armierung der Kunststoff-Deckschichten gilt die Schaffung einer leichten 
Sandwichplatten-Deckschicht durch die Auflegung einer gelochten Meta.lplatte. die entweder allein m.t 
einer oder zwei thermoplastischen Schichten oder aber gleich mit einem thermoplastischen Stutzkern 
2S ein- Oder zweiseitig thermisch verbunden wird, so daB entweder eine Lochplatte ein- Oder zweise-fg 
mit thermoplastischer Deckschicht oder gleich eine komplette Sandwichp.atte mit ein- oder beKise.t,- 
gen Lochplatten-Deckschichten oder aber eine Lochplatte ummantelnde thermoplastische Deck- 
schichten in einem einzigen HeiB- und evtl. KuhlpreSgang entstehen. 

Die thermoplastischen Verbindungsschichten von der Wabe als Stutzkern zur Lochplatte konnen 
30 entweder in Form von zwischen dem Stutzkern und der Lochplatte aufge.egten thermoplastischen 
Folien Oder Platten oder bei geschlossenen Stutzkernen oder Abstandshaltem in Pulverform be.m 
Produktionsvorgang aufgelegt. aufgewalzt. aufgestreut oder aufgespriiht werden. Noch besser ,st d,e 
Verwendung von Wabenmaterial. das bereits beim Herstellungsvorgang eine obere und untere voile 
oder teilweise Lochabdeckung oder aber an den Lochrandern breite Wulste aus thermoplastischem 
35 Material aufweist. mit deren Schmelzvolumen dann das Lochblech mit dem Wabenkern thermoplas- 
tisch verbunden wird. Solche Waben konnen im direkten Extrusionsverfahren in den erforderi.chen 
Wabenplattenstarken hergestellt und in den ProduktionsprozeB auch gleich mit einbezogen werden. 

Bei Schaummaterial wird beim HeiSpreBvorgang soviel Material abgeschmolzen. daB d.e feste 
Verbindung zur Lochplatte hergestellt ist. In jedem Fall fuhrt der Vorgang zu einer leichten Geriistplat- 
40 te mit einer oder zwei Lochmetall-Deckschichten oder solchen aus thermoplastisch umhullten Loch- 
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metallschichten. die eine erhebliche Tragfahigkeit aufweisen und zusammen mit dem Stutzkem gute 
und ausreichende statische Werte liefern. 

Der Grund dafur, dad auch eine feste Verbindung der Lochplatte durch den Schmelzvorgang ohne 
deren thermoplastische Ummantelung moglich ist. ist fDr diesen Fall das Vorhandensein von Randver- 

5 tiefungen zu den Lochmitten hin. die beim Schmelzvorgang das Lochplattenmaterial nicht nur flachig 
im HeiBklebeverfahren, sondern durch Umgreifen der Randwulste in vollem Umfange uber die Wulste 
nach innen zur Lochplatte hin iiberstehenden Lochplattenteile samtliche Locher der Platte kraftschlus- 
sig verbindet. ohne dad das thermoplastische Material auf deroberen Seite der Deckschicht austreten 
kann oder muB. es sei den. auch eine voile Ummantelung der Lochplatte mit thermoplastischem Mate- 

10 rial wind gewiinscht. 

Dadurch ist es moglich. mit der Hohe der Lochplatte oder mit der Hone der Lochplatte und der u- 
berstehenden Randvertiefung die StanXe der Verbindungsschicht wenn notwendig gering zu bemes- 
sen und thermoplastisches Deckschichtmaterial einzusparen. 

Auch die Lochmetall-Deckschichten kOnnen schon bei deren Herstellung Strukturen an der Ober- 
is flache erhalten und auf einer oder beiden Seiten auBenseitig mit erhabenen oder vertietten Strukturen, 
z. B. auch mit einem Antimtschbetag. bei der Verpressung versehen werden. Weiterhin kann auch 
hier eine farbliche Gestaltung durch eine dauerhafte Einfarbung des durch die Lochung sichtbaren 
Thermoplastmaterials. aber auch der Lochmetallplatte erfolgen. Damit ist zum Beispiel bei Firmen- 
Produkten eine dauerhafte Kennzeichnung. die als Diebstahlschutzgenauso wie fur Werbezwecke gut 
20 ist, mdglich. 

Eine interessante Ldsung des Problems ist bei der Lochmetall-Losung die Auflegung des ge- 
wiinschten Motives oder Schriftbildes in der gewQnschten Farbe als Kunststofffolie Oder farbiges - 
vlies. das sich bei der Erhitzung mit dem ubrigen Deckschichtmaterial an der Oberflache verbindet 
und durch die Lochungen sichtbar wird. 
25 Die Aussparungen der Lochmetallplatten konnen verschiedene Formen wie z.B. Rundlficher. ovale 
Oder kastenffirmige Lochungen, Lang- Oder Quadratlochungen, mit und ohne Eckrundungen oder eine 
Mischung derselben, Halbmond-. Kreuz- Oder Rautenform. in geraden oder versetzten Reihen. diago- 
nal versetzten Reihen oderahnlich angeordnet werden. wobei die relativ freie Lochflache annahernd 
die HSIfte der Platte, aber auch mehr oder weniger ausmachen kann. 
3 o Bei alien Lochformen ist es mOglich. Randvertiefungen oder konisch zum spateren Stutzkem hin 
verlaufende Lochrandausbildungen herzustellen und somit zu erreichen. daB sich das thermoplasti- 
sche Material bei der HeiSverpressung wahrend des Schmelzvorganges urn die vomandenen Wulste 
Oder zur Lochmitte hin verjiingten Lochrander legt und somit die Lochmetallplatten mit dem Thermo- 
plastmaterial unverschiebbar homogen kdrperschlussig verbindet. 

35 Je nach Anordnung der Ldcher zueinander wird bei Verzicht auf die Lochrandausbildung uber die 
Lochausschnitte die Verbindung des thermoplastischen Materials von der oberen Deckschicht zur 
unter der Lochplatte liegenden Deckschicht und uber diese Oder auch direkt von der oberen Schicht 
her eine thermoplastische Verbindung zum Stutzkem geschaffen. 

Obwohl die Lochmetallplatte durch die Lochrandausbildung oder innerhalb des thermoplastischen 

40 Verbindungs- Oder Deckmaterials einen festen Sitz autweist. kann fur besondere Beanspruchun-gen 
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die Verbindung zwischen Lochplatte und Thermoplast noch durch eine besondere Behandlung des 
Deckmaterials, zum Beispiel mit einem Primer (Haftvermittler) Oder einer aufrauhenden, anderen Be- 
handlung schon wShrend des Walzvorganges, optimiert werden, so dafc auch starke Biege- und 
Schlagbeanspruchungen der leichten Gerustplatte dauemaft aufgefangen werden kbnnen. 

Mit der Lochmetallplatte, die schon in geringer Materialstarke und mit geringem Gewicht im Ver- 
bund eine hohe Biegefestigkeit aufweist, lassen sich schon bei geringer Gesamt-Paneelstarke Spit- 
zenwerte erzielen, die sonst nur durch massiven Materialeinsatz mit hohen Gewichten und Paneel- 
starken erreicht werden konnen. 

Wenn auf die kraftschlussige Verbindung der Metalldeckschicht bei spaterer geringerer Belastung 
der leichten Gerustplatte verzichtet werden kann, bietet sich auch die direkte Verbindung der gepri- 
merten bzw. mit einem Haftvermittler beaufschlagten Metalldeckschicht mit dem thermoplastischen 
StCitzkem an. Hier entsteht ebenfalls eine witterungsfeste Verbindung und bei Verwendung von struk- 
turierten Blechen kann auch die notwendige Rutschsicherheit der Platten erreicht werden, die mit und 
ohne eine evtl.beim PreGvorgang zusatzlich aufgebrachte, strukturierte Kunststoffschicht genugend 
Sicherheit bietet. Auch hier sind die vorher erwahnten Verformungen der Platten moglich. 

Weitere Zusatze im Thermoplastmaterial der Deckschichten, aber auch des Stiitzkerns fiihren zu 
Eigenschaften, die das Grundmaterial nicht unbedingt aufweist. Zusatzstoffe wie Kurz- Oder Langglas- 
fasem, Glaskugeln, Talkum, Holzmehr, Wollastonit, Zinkoxyd, Polyesterfasern, Metall-pulver, Glim- 
mer, Calciumcarbonat und dergleichen fiihren zu einer grofieren Steifigkeit, einem hfiheren E-Modul, 
beieinflussen den Biege- Oder Kriechmodul, die Harte, die Formbestandigkeit in der Warme, die Ref- 
und Zugfestigkeit, die Druckfestigkeit, die Dimensions-stabilitat, Dichte, Wechselbiegefestigkeit, War- 
meleitfahigkeit und Schmelzviskositat, die Abnahme der Dehnung, Schlagzahigkeit, Kerbschlagzahig- 
keit, Kriechneigung, Schwindung, warmeausdehnung, Abriebfestigkeit, UV- und Witterungswbestan- 
digkeit, den Schmelzindex u.a. 

Auch bei dieser erfindungsgema&en Deckschicht kdnnen die leichten Gerustplatten seitlich oder 
ringsum nach oben, unten oder auf dereinen Seite nach oben, auf der anderen Seite nach unten di- 
rekt Seitenteile durch Ab- Oder Aufkantung oder sonstwie in beliebiger L^nge, auch mit Aussparun- 
gen, angeformt werden, so daS entweder bereits beim HeiRpreRvorgang oder in einem zweiten Ver- 
formungsvorgang fertige Produkte entstehen. 

Die statische Aufnahme der Tragkrafte erfolgt bei den bis jetzt beschriebenen erfindungsgemaSen 
Losungen hauptsachlich durch die beiden mit dem Stutzkern verbundenen Deckschichten und deren 
Armierung bzw. die Lochmetallbleche iiber die entsprechende Bemessung der Hohe des Stutzkerns. 
Bei den bereits eingesetzten Rahmenplatten mit ein- oder aufgesetzten dunneren B6den oder den 
Holzbohlen hauptsachlich uber die Bemessung der H5he der Metallrahmen oder der Bohlen. 

Die LOsung des statischen Problems der Aufnahme der Tragkrafte bei einer diinnen Gerustplatte 
ohne Verwendung von Rahmen kann aber auch, wie erfindungsgemaS dargestellt, durch die Einbe- 
ziehung des sowieso bei Gertisten vorgeschriebenen, 10 bis 15 cm hohen Seitenteils als tragender 
Steg auf der einen Seite und einer Auf- oder Abkantung in 5 bis 10 cm Hohe auf der anderen Seite 
erfolgen, ohne daS die Dicke der Platte dafur unnotig erweitert wird. Auch kann die Belag- und Seiten- 
teilstarke sehr niedrig gehalten werden, was sich auch im qm-Gewicht auswirkt. 
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Das einzige Problem ist die StapelfShigkeit der Platten sowohl fur Lagerung als auch fur den 
Transport, die aber nicht nur bei Auf- und Abkantung von Seitenschutzteil und tragendem Steg, son- 
dern auch bei der alternate mbglichen beidseitigen Aufkantung gelGst wurde. in beiden Fallen ist le- 
diglich eine leicht schrage Aufstapelung erforderlich, urn senkrechte Stapel zu erzeugen; auch Quer- 

5 lagerung ist ohne wesentlich grOBere Fiachenbeanspruchung moglich, da ja die Lager- oder Trans- 
portfiache fur die Seitenteile entfailt. 

Zusatzlich ist auch noch die Zeiteinsparung bei der Verladung und insbesondere der Gerustmonta- 
ge zu erwShnen, die nicht unerheblich ist, so daft die Handlings- und Montagekosten nochmals we- 
sentlich gesenkt werden kOnnen. 

10 Damit wird auch eine erhebliche Gewichtsreduzierung erreicht. Es wiegt namlich die Gerustleicht- 
platte pro laufenden Meter Geriistlange bei einer Plattenstarke von bis zu 15 mm nur noch ein- 
schlieSlich Seitenteil 3,5 kg, bei einer Plattenstarke von 20 mm nur noch 4,2 kg, also eine Redu- 
zierung gegenuber bisher ublichen Gerustplatten auf einen Bruchteil des Gewichtes. Gleiches gilt bei 
anderen Abmessungen. Unter Berucksichtigung des Verzichts auf das zusatzlich zu trans-portierende 

15 oder montierende Seitenschutzteil ist die Gewichtsreduzierung noch viel hoher. 

Da neben dem unteren Seitenschutzteil auch weitere Bordbretter oder andere Schutzteile bis zur 
Hohe von 100 cm an der gebSudeabstehenden Seite der Platte erforderlich sein k5nnen, ist es auch 
moglich, das Seitenschutzteil bis auf diese Hohe an die Gerustleichtplatte anzuformen, ohne dafc die 
Stapelbarkeit darunter leidet. Es ist aber auch moglich, die Fortsetzung des Seitschutzteils in einem 

20 unabhSngigen Teil aufzusetzen und wiederabnehmbar mit Sicherungsstiften oder anderen Siche- 
rungsmaSnahmen wiederabnehmbar zu befestigen. 

Dies geht sogar soweit, daft ein solches aufgesetztes Seitenschutzteil einen grOSeren Teil oder die 
gesamte gebaudeabgewandte Seite eines vollen Gerustfeldes abschirmt. ErfindungsgemaR besteht 
dann die Gerustleichtplatte oderTeile derselben aus farblosem, lichtdurchiassigem thermoplastischem 

25 Material. 

Urn eine auch staubdichte Vollabdeckung, auch im Bereich der AnschluBstellen an die nachsten 
Platten zu erreichen, kann die auRere Deckschicht des Seitenschutzteils mit einer uberstehenden 
Oberlappung zur jeweils nachstliegenden seitlichen, aber auch unteren oder oberen Platte ausgestat- 
tet werden, die fedemd und dauerhaft auf die andere Platte driickend eingestellt ist. Dies ist mit einem 
30 entsprechend ausgerichteten und hei&verpre&ten glasfaserarmierten Material wie die Platte mit Vor- 
spannung dauerhaft mtiglich. 

Auch insbesondere die Seite n schutzteile und ggf. aufgesetzten Seitenteile kflnnen mit einer dauer- 
haft in die Thermoplastschicht eingebrachten Beschriftung, auch fur Werbezwecke und zur Kenn- 
zeichnung, sei es durch Bedrucken eines Vlieses oder durch die Anbringung einer heiBverpreSten 
35 Struktur oder ahnlich wie bereits beschrieben, versehen werden. 

Neben den bereits genannten Vorteilen und Losungsmbglichkeiten bieten sich neben der Lochme- 
tallblech-LGsung auch noch andere Blechverformungsarten an, die eine schlussige Verbindung der 
thermoplastischen Kunststoff-Verbindungs- oder Deckschicht zum thermoplastischen Stutzkern anbie- 
tet. So zum Beispiel kann eine Blechplatte mit langs durchlaufenden Sicken oder Wulsten versehen 

40 
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werden Oder auch in rationellen SchweiBverfahren zum StUtzkern hin haken- oder krallenahnliche 
Ansatze, verleilt auf die Blechflache. aufgesetzt erhalten. 

Auch ist es mdglich. Bleche mit dunner Materialstarke mit Sicken oder Wulsten oder anderen 
Strukturen zu versehen und an den beiden Seitenteilen C-, L- oder U-formig abgekantete Stege anzu- 
s bringen. oder diese Bleche taschenformig auszubilden und in diese Blechhulsen verschlos-sene 
Stutzkerne aus Waben Oder Schaum mit geschlossenen Poren einzukleben und die beiden Enden 
anschlieBend mit den erforderiichen Aufhangearmaturen wie Rundnuten. Krallen oder Lochungen zu 
verformen oder anderweitig zu versehen. 

Bei dem Verfahren zur Herstellung der .Leichten Gerustplatte 1 muB beim HeiB- und Kuhlpressvor- 
10 gang aufgrund der verschiedenartigen Eigenschaften der Materialien eine besondere Schichtung vor- 
genommen werden, die sich in den entsprechenden Patentanspriichen wiederspiegelt. 

Insgesamt gesehen eroffnet die Erfindung neben der Einsparung von gewichtsbedingten Trans- 
portkosten die Einsparung gewaltiger Montage- und Handlingskosten eine neue Art der Geriistbeplan- 
kung. -sicherung und -gestaltung. Auch die iibHche Staubschutzbeplankung mit leicht zu beschadi- 
,s gender Folie, die in der Regel nur wenige Male oder sogar nur einmal einsetzbar ist, kann durch wie- 
derverwendbare Seitenabdeckplatten stabiler und kostengOnstiger hergestellt werden. 

Die erfindungsgemaBe .Leichte Geriistplatte' mit Lochmetall-Deckschicht wird insbesondere bei 
Verzicht auf eine vollstandige Ummantelung der Platte mit Lochrandvertiefungen. die durch die ther- 
moplastische Verbindungsschicht umfaBt werden. zu einer homogen verbundenen Platte. Dabei kfin- 
20 nen neben den normalen Lochrandvertiefungen einer Senklochung oder einer beidseitigen Senklo- 
chung auch Lappenlochungen. Schlitzbriickenlochungen, Nasenlochungen oder sonstige Locharten, 
bei denen das thermoplastische Material der Deck- oder Verbindungsschicht das Lochblech an einer 
Vielzahl von Stellen hintergreift, ohne die voile Oberflache der Abdeckplatte zu erfassen, angebracht 
sein und zwar in Rundlochform, Quadratloch- Oder Langloch-. Sechs- oder Mehrkantloch, Rautenloch- 
25 , Dreiecksloch-, Stemloch- oder Schliissellochform, mit abgerundeten Ecken oder eckig. 

Die einzelnen Aussparungen oder Lochungen der Bleche konnen an der Platte oder an dem fur die 
spatere Teilung vorgesehenen Band aus Stahl, Aluminium oder sonstigem Metall Oder duro- 
plastischem Kunststoff durch Stanzen, Bohren, Frasen. Sagen oder sonstiges Schneiden. Kombinati- 
onen davon oder auch anderen Verfahren in alien moglichen ZellgroBen angebracht werden. 
30 Urn mit einem Lochmetallplatten-Material auszukommen, das nur eine geringe Materialstarke auf- 
weist. besteht die MOglichkeit, thermoplastisches Platten- oder Folienmaterial einzuseUen, das dicht 
aneinandergereihte, endlose Glasfasem auf voile Plattenlange aufweist. Dieses Material ist auch in 
mehreren Schichten einsetzbar und kann, abwechselnd in Schichten langs und quer verlegt. gleiche 
Ergebnisse wie eine Gewebearmierung aufweisen. 
35 Fur die Herstellung der Platten in der Platten-oder Bandpresse kann fur einen flexiblen AbschluB 
oder eine teilweise Vertiefung der thermoplastischen Oberflache im Lochbereich auf untertialb der 
Blechoberkante, zum Beispiel zur Erzeugung einer Struktur fur die Rutschfestigkeit, die HeiBpresse 
und/oder die KQhlpresse oder ein flachiges Plattenwerkzeug, das durch beide Pres-sen mit dem 
PreSgut durchgefahren Oder durchfahren wird, mit einer hitzebestandigen. gummi-artigen, sich ver- 
40 dichtenden und anschlieBend wieder expandierenden. trennfahigen Schicht vollflachig ausgelegt wer- 
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den. was bewirkt, daB an den Lochstellen das thermoplastische Material der Verbindungs- oder Deck- 
schicht in Richtung Unterseite der Lochplatte zuriickgedrangt wird, so daB die Lochplattenoberseite 
materialfrei bleibt. Dies fuhrt neben sonstigen Effekten auch zu einer Materialeinspawng. 

Ein weiterer Weg. die leichten Geriistplatten nur aus einem einzigen Material, sowohl fur die Deck- 
s schichten als auch fur die StCitzkerne und alle erforderlichen Armaturen und -Nebenteile. herzustellen, 
ist die Verwendung eines homogenen. polymeren Monolithen. 

In der EP 0531473B1 wird auf ein Verfahren zur Herstellung eines homogenen polymeren Monolit- 
hen hingewiesen. bei dem ein Gefuge orientierter Polymerfasem in erhohter. etwa 5 - 2'C unter dem 
Schmelzpunkt gehaltener Temperatur gehalten und ein Teil der Polymeren angeschmolzen und an- 
10 schlieSend innerhalb eines vorgegebenen Zeitfensters komprimiert bzw. verdichtet und anschlieBend 
durch Stehenlassen in der Luft auf Umgebungstemperatur wieder abgekuhlt wird. Es handelt sich hier 
urn schmelzgesponnene Homo- Oder Copolymerfasern. die dann als verdichtetes Produkt eine Dichte 
von mindestens 90 % derurspriinglichen Faserdichte haben. 

Eine zusatzliche Erf.ndung ist nunmehr der mogliche Verzicht auf Glasfaser- Oder sonstige Armie- 
,5 rung mit ahnlichen Armierungsstoffen oder den Einsatz von Lochmetallblechen als Oberbelage bei 
Leichtplatten, die nicht dem thermoplastischen Hauptmaterial der Platten entsprechen und lediglich 
zur Versteifung der Platte beitragen durch den Einsatz eines nach dem vorgenannten Verfahren be- 
sonders aufbereiteten Thermoplastmaterials. Dies geschieht durch die Verwendung eines aus dem 
thermoplastischen Hauptmaterial bestehenden. mehr-schichtig mit bidirektionaler molekularer Ausrich- 
20 tung veranderten Thermoplastmaterials. das aus hochorientierten materialgleichen Verstarkungsele- 
menten bei gleicher Steifheit und Festigkeit wie bei einer Glasfaserarmierung eine erhebliche Ge- 
wichtseinsparung fur die Deckschichten bringt. Durch den Verzicht auf ein nichtthermoplastisches 
Armierungsmaterial ist eine absolute Recyclebarkeit der ganzen Leichtplatte gegeben. 

Eine weitere Gewichtseinsparung ergibtsich bei hohen Belastungsanspriichen an die Platten auch 
25 dann. wenn die Lochmetallbleche, mit tiitenartig oder ahnlich versenkten Lfichern als nietartig verbun- 
dene Oberbelage oder auch als einfache Lochbleche in die Deckschichten eingebettet. auch in erheb- 
lich dunnerer Starke als sonst erfordertich, eingesetzt werden. 

Neu ist weiter die Verwendung dieses Materials auch fur den Stutzkem. also fur die Waben-. Hut- 
chen-. Kasten- oder Stegherstellung. Hier kann z.B. bei der Wabe der Wabenquerschnitt Oder bei 
30 anderen stutzkomponenten der Abstand der einzelnen Abstandskorper zueinander verdoppelt bis 
vervierfacht werden. ohne daB die Tragfahigkeit der Platte beeintrachtigt wird. Auch ist es mit diesem 
aufbereiteten, in seiner Struktur veranderten Material unter Beibehaltung der Ublicherweise erforderli- 
chen Abmessungen mdglich, die MaterialstSrke geringer und damit die Leichtplatten noch leichter zu 
machen. 

35 Durch die Herstellung der Stutzkomponenten wie Rohren (auch zu Waben verbundene). Hutchen. 
Stege oder Wellstege. Kasten oder Ahnlichem zum Beispiel im Tiefzieh- oder HeiBpreBverfahren las- 
sen sich bei gleichzeitiger Steigerung der Festigkeit erhebliche gewichtsmaSige Materialeinsparungen 
erreichen und vor allem ist es dann mfiglich. die weitere Verarbeitung des Materials zur kompletten 
Leichtplatte unter weitgehender Aufrechterhaltung der notwendigen Tiefzieh- oder HeiBpreB- 

« Temperatur die Deckschichten aus gleichem Material anschlieBend mit dem erforderlichen Druck auf 
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den Stutzkern. auch ohne Vlies- oder Kleberzwischenlage. thermisch aufzupressen und das 
PreBstiick gleichzeitig oder anschlieBend mit den erforderlichen Strukturen. z.B. Randverschliissen 
Oder einer rutschfesten Struktur und Armaturen, aus dem gleichen Material geformt. zu versehen. 
Das beim Tiefzieh- Oder HeiBpreBvorgang der Rdhren. Hutchen, Stege oder Wellstege. Kasten 
5 oder Ahnlichem an der Ober- Oder Unterseite zusatzlich verbleibende Thermoplastmaterial in gleicher 
oder erheblich groBerer Starke als das Material des eigentlichen Stiltzkorpers dient dann gleichzeitig 
zur Verstarkung der Deckschlchten und dient hier gleichzeitig bei linearer Langs- oder Querausrich- 
tung zu einer weiteren, wesentlichen Verbesserung der Steifheit und Biegefestigkeit und macht es so 
moglich. einen optimalen, gewichtsmaBig gunstigen Materialeinsatz zu erzielen. der sich naturtich 

10 preislich niederschiagt. 

Eine weitere erfinderische Qberlegung ist es, eine einfache und kostengunstige Verfahrenstechnik 
zu finden. die eine schlussige Verbindung der Lochmetallplatte mit einem thermoplastischen Kunst- 
stoff und einer statisch wirksamen Tragschicht als Stutzkern auf einfache Weise ermdglicht. 

In der nachstehend beschriebenen Weise wird in einem Fertigungsgang der Stutzkern, der entwe- 

is der aus bekannten thermoplastisch verformbaren Kunststoff-Waben-. -Rohren-, Hutchen-, Kasten-. 
Steg-, Wellsteg- Oder ahnlichen Strukturplatten Oder auch Kunststoffschaumplatten besteht, direkt 
ohne Zwischenschicht mit einem oder zwei Lochblechen heiBverpreBt und unter Druck abgekuhlt, so 
daB sich das Stiitzkernmaterial selbst zu den fur die schlussige Verbindung erforderlichen Formen des 
Lochbleches verformt. 

zo Alle Eigenschaften, die von der spater sichtbaren Deckschicht erwartet werden, wie z.B. Farbe, 
Witterungs-, Temperatur- und UV-Bestandigkeit. Elastizitat, Zug- und Biegeeigenschatten sowie ther- 
moplastische Verformbarkeit unter Druck usw. bringt hier dann bereits der thermoplastische Stutzkern 
mit. der auch die Festigkeiten und Biegeeigenschatten sowie insbesondere das Gesamtgewicht zu 
einem groBen Teil positiv beeinfluSt. 

25 Eine zusatzliche. besondere Eigenschaft des Lochmetallbleches. namlich die vorhandene Versen- 
kung oderTutung der LOcher und damit der Moglichkeit, eine glatte Oberflache der Deckschicht. die 
dann aus Metall und Kunststoff sichtbar wird stem auch hier die gleichmaBige, einwandfreie schliissi- 
ge Verkrallung und Verbindung des Bleches zum Kunststoffmaterial in Form der Vielzahl von NietkSp- 
fen sicher. 

so Durch die Hone des Stutzkems vor der Verpressung kann jede endgultige Dicke der Leichten Ge- 
rtistplatte bestimmt werden. Ungenauigkeiten und Toleranzen der Stiitzkernplatten werden durch die 
Vorgabe der endgultigen HQhe genauso ausgeglichen wie leichte Ungenauigkeiten in der Planheit der 
Lochmetallbleche oder bei der Lochung entstandene Grate. 

Des weiteren kann mit einer Erweiterung der Hone des Stutzkern materia Is die Dicke der verbin- 

35 denden Thermoplastschicht und damit die Steifheit und Biegefestigkeit. also die Stability der fertigen 

Platte beieinfluBt werden. 

Durch den festen EinschluB des Metalls in den chemisch resistenten Kunststoff im Lochbereich ist 
es sogar moglich. eine nachtragliche Veredelung des Metalls an den sichtbaren Oberflachen. wie z.B. 
eine Eloxierung bei Aluminium, durchzufiihren. so daB auch hier auf einen Schutz dieser Fiachen bei 
40 der Verpressung verzichtet werden kann. 
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Durch die Wahl der Lochformen und -groBen sowie deren lineare Oder versetzte Anordnung im 
Lochmetallblech und auch durch die Tiefe der Lochversenkung kann sowohl den LochgrdBen der 
Waben. Kasten Oder Rdhren, als auch dem Abstand der Stege oder Hutchen usw. im Stutzkern voll 
Rechnung getragen und immer eine schlussige. langfristig stabile Verbindung erzielt werden. Auch 

s insbesondere das Gewicht der fertigen Platte laBt sich dadurch auf den Anwendungszweck abstim- 
men, so daB in der Leichtigkeit der Platten optimale Ergebnisse erzielt werden. 

Die leichte Gerustplatte hat auch noch weitere Einsatzmoglichkeiten als Leichtplatte. Sie ist nicht 
nur als Gerustplatte. sondern auch als Boden- und Schalplatte und fur eine Vielzahl von anderen. auf 
Steifheit und Biegefestigkeit beanspruchte Platten und tragende Profile geeignet. So sind solche Plat- 

10 ten als Bodenplatten. Regalplatten. Dammplatten. Schallschutzplatten und Platten fur andere Anwen- 
dungsgebiete. die sowohl statischen Anspruchen als auch fur dekorative Zwecke genugen mussen, 
verwendungsfahig. 

Eine weitere wichtige Funktion kann die Platte unter Verwendung eines gasdurchlassigen Stutz- 
kerns und einer diesen voll ummantelnde gasundurchlassige Folie als Vakuumpaneel ubernehmen. 
,s Auf Verfahren zur Herstellung der Platte wird bereits an verschiedenen Stellen der Beschreibung 
eingegangen. Die einzelnen Verfahrensschritte werden jedoch im Nachgang nochmals eingehend 
beschrieben: 

Um in einer stationaren Plattenpresse die .Leichte Gerustplatte aus einem das AuBere der Platte 
farblich bestimmenden. thermoplastischen Stutzkern Oder anderen Abstandhaltem in uberdimensio- 
20 nierter Starke und notwendiger Breite und Lange in der Mitte. uber die oben und unten nur ein Blech. 
ein Lochblech Oder ein Senklochblech gelegt ist. in einem einzigen HeiBpreB- und KuhlpreBgang mit 
auf die verschiedenen Schmelzpunkte der Materialien und der Materialstarken abgestimmten Tempe- 
raturen fur Erhitzen und Kuhlen in direktem Kontakt mit der Oder den heiBen und anschlieSend kuhlen 
Platten der Presse und/oder der/den evtl. erforderlichen Struktur herzustellen. ist es erforderlich. auf 
25 einer strukturierten Trennfolie das Lochblech mit der Absenkung der Locher in Richtung der von der 
unteren PreBplatte abgewandten Seite einzulegen und darauf den Stutzkern in einer uberdimensio- 
nierten Starke aufzulegen. Das zweite Lochblech wird dann mit der Lochabsenkung in Richtung des 
Stutzkerns darubetgelegt und mit der in Richtung Platte zusatzlich aufgelegten strukturierten Trennfo- 
lie verpreSt und thermoplastisch zum vomer in der spateren Starke und farblichen Gestaltung be- 
30 stimmten Paneel verbunden. In dem anschlieSenden KiihlpreBvorgang erhalt die Platte die endgulti- 
ge. versenkte oder erhabene OberflSchenstruktur und Form sowie bei Verwendung entsprechender 
Formwerkzeuge zusatzliche Anformungen wie Krallen. Nute und sonstige Aufhangearmaturen, Ver- 
schlQsse. Verstarkungen, Einlagen und Stegeinschliisse. Kanten und Lochungen. 

Das Verfahren unter zusatzlicher Verwendung einer thermoplastischen Deckschicht zwischen 
35 Lochblechen und Stutzkern ist analog mit dem Unterschied. daB der Stutzkern in seiner Starke mehr 
der endgultigen Starke der Platte mit seinen Deckschichten angenahert ist und lediglich die Deck- 
schichten zwischen dem Loch- oder Senklochblech und dem Stutzkern oben und unten eingelegt sind. 

Fur das Anbringen von Beschriftungen erfolgt die zusatzliche Einlegung von vorbereiteten Schrift- 
zogen und Motiven aus oder auf deren Farbe wiedergebende Kunststoffolie oder-vlies direkt uber der 
40 unteren oder unter der oberen Loch- Oder Senklochblechschicht vor der Verpressung. 
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Urn in einem Pressgang mit der stationaren Presse .Leichte Geriistplatten' in mehreren Einheiten 
auf einmal zu verpressen. sind diese neben oder hintereinander bis zum Auffiillen der gesamten ver- 
fugbaren Pressflache einzulegen und gleichzeitig heiB zu verpressen und abzukuhlen. 

Beim HeiBverpressen durchflieBt die aus derthermoplastischen Deckschicht und/oder der Oberfla- 
s che des Stiitzkems entstehende flussige Thermoplastmasse die Locher der Loch- oder Senklochble- 
che, die Vertiefungen in der Platte werden ausfiillt und bei der anschlieBenden Abkuhlung bilden sich 
die fur den korperiich formschlussigen Verfcund Oder die Verkrallung erforderlichen festen Nieten oder 
Verbindungszapfen zur flachigen Kunststoffschicht. 

Eine Verbesserung der Stabilitat, des E-Moduls und der UV- und Wrtterungsbestandigkeit der Plat- 
10 te wird durch eine groBere Starke und Veranderung der Materialeigenschaften der Deckschicht 
und/oder des Stutzkern sowie durch eine VergroBerung oder Verkleinerung der LochgrSSe und/oder 
der Absenkung des Loches und/oder durch versetzte Anordnung des Loches in Richtung der spateren 
Beanspruchung der Gertistplatte beeinfluBt. 

Zur weiteren Rationalisierung des Herstellungsverfahrens wird der kontinuierlich ablaufende Extru- 
,s diervorgang bei der Herstellung des Waben-Stutzkerns. mit oder ohne abgeflachte Plattenoberflache 
oderein kontinuierlich ablaufender Tiefziehvorgang fureinen Stutzkern in R6hren-, Hutchen-, Kasten-, 
Steg-. Wellsteg- oder ahnlicher Struktur vorgeschaltet. Weiter vorgeschaltet werden kann das Einbrin- 
gen von Schlitzungen bei der Wabenstruktur. Mit dem anschlieBendem HeiBauf presse n der Deck- 
schichten gleicher oder verschiedener Starke direkt abwicklend vom Coil oder als Platte eingelegt im 
20 Durchlauf- oder PlattenpreB-Taktverfahren, mit oder ohne Zwischenlagen von Vlies-. Gewebe- Oder 
Kleberschichten ggf. ebenfalls vom Coil, mit oder ohne die Aufbringung von versenkten Oder erhabe- 
nen Strukturen aus zwischen den Materialien und den Walzen Oder PreBplatten angebrachten oder 
mitlaufenden Struktur-Trennfolien far Oberschichten wie zum Beispiel eine Gleitschutzstruktur, 
und/oder das Aufbringen der Lochmetall- oder Senklochmetall- Oder ahnliche Schichten, Einkerbun- 
25 gen von Schlitzen. Lochungen Oder Ahnlichem, die anschlieBende Kanten und Armaturanformung 
sowie das Beschneiden oder Ablangen unter jeweiliger vorheriger Aufrechterhaltung oder Einbringung 
der erforderlichen. exakt gesteuerten Verschmelzungstemperatur an den zu verschmelzenden Ober- 
flachen und dem darunter anzuschmelzenden Material und der anschlieBender AbkQhlung in der an- 
schlieBenden Kuhlpresse, jeweils unter elektronischer oder manueller Kontrolle und genauer Beach- 
30 tung der fur das Material erforderlichen Temperaturfenster, kann dieser Ablauf in einem einziegen, 
kontinuierlich ablaufenden Verfahren erfolgen. 

Die Herstellung einer .Leichten Geriistplatte" mit einer faserarmierten Deckschicht erfolgt in glei- 
cher Weise. wobei lediglich die faserarmierte Thermoplastdeckschicht anstelle der normalen thermo- 
plastischen Deckschicht eingebracht und auf das Loch- oder Senktochblech verzichtet wild. 
35 Die Hinweise auf die einzelnen Bestandteile und Funktionen der Platte und die einzelnen Schritte 
der Produktionsverfahren finden sich in den Beiblattern „Zu den Zeichnungen". 
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Leichte Gerustplatt und Verfahren zu deren Hersteltung 



Zu den Zeichnungen 



Figur 1 Leichtplatte im Schnitt 

01 obere Deckschicht 

02 Stutzkern 

03 untere Deckschicht 

04 Verschmelzung Deckschicht/Stutzkern 

05 Abkantung RandverschluB 

06 Verschmelzung RandverschluR/Deckschicht 

Figur 2 Lochmetallblech-Oberbelag (Schnitte) 

1 1 sichtbare Oberflache des Lochblech-Oberbelags 

12 Lochblech 

1 3 Senkloch mit Lochrandvertiefung 

1 4 Thermoplastschicht, versenkt angeordnet 

1 5 Thermoplastschicht 

Fig ur 3 21 sichtbare Oberflache des Lochblech-Oberbelags 

22 Lochblech 

23 Senkloch mit Lochrandvertiefung 

24 Thermoplastschicht in Hflhe Lochblechoberflache eine Ebene 

25 Thermoplastschicht 

26 mogliche Gleitschutzstruktur 

Fig ur 4 31 sichtbare Oberflache des Lochblech-Oberbelags 

32 Lochblech 

33 Beidseitige Lochrandvertiefung 

34 Thermoplastschicht in Hfihe Lochblechoberkante eine Ebene 

35 Thermoplastschicht vertieft angeordnet 

Figur 5 41 Lochblech oben 

42 Stutzkern . 

43 Verbindung Stutzkern zu Deckschicht und umschlossener Randvertiefung 

44 Verbindung Stutzkern zu Deckschicht und Lochplatten-Ummantelung 

45 Flachnietartige Verbindung Thermoplast zu Lochblech-Randvertiefung 

46 mdgliche Struktur 

47 plattenartige Oberflache des Stutzkerns 

48 Wabensteg mit Wulst 

49 Lochblech unten 

Figur 6 51 Lochblech 

52 konisch zulaufende Verkleinerung des Loches (Tutung) 

53 thermoplastisches Verbindungsmaterial 

Figur 7 54 Lochblech 

55 Loch 

56 thermoplastisches Verbindungsmaterial 

57 Ummantelung mit Thermoplastmaterial 

Figuren 8 + 9 Lochblecharten in Verbindung zu Thermoplast 

61 Schnitt Lappenlochung 

62 Schnitt Nasenlochung 

63 Draufsicht Lappenlochung 

64 Draufsicht aufgelappter Steg 

65 Draufsicht Nasenlochung 
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66 Draufsicht aufgekantete Nase 

67 versetzte Anordnung Lappenloch-Linien 

68 aufgelappter Steg 

69 Thermoplastschicht vertiefl zum Steg angeordnet 

70 Thermoplastschicht in Ebene zu Oberkante Steg Oder Nase 

71 unter Druck hei&verformte Thermoplastschicht 

72 aufgekantete Nase 

Piqur 10 81 Schnitt Schlitzbrtickenlochung 

82 Schnitt Schlitzbrucke 

83 Schnitt Lochblechoberfiache 

84 Thermoplastschicht vertieft zur Schlitzbrucke angeordnet 

85 Schlitzbrucke Uberstehend 

86 Thermoplastaterial 

Figur 1 1 91 Draufsicht Schlitzbruckenanordnung versetzt 

92 Schlitzbrucke 

93 Lochblech 

94 Schnitt Erhohung Schlitzbrucke 

Figur 1 2 Einfache Leichte Gerustplatte im Auf bau, Schnitt 

101 StUtzkern 

102 Deckschicht oben 

103 Deckschicht unten 

1 04 Kanten-RandverschluB 

1 05 Thermoplastmaterial mit hochorientierten Verstarkungselementen 

106 Verschmelzung RandverschluS 

1 07 Struktur fur Gleitschutz 

Fiaur 13+14 1 1 1 angeschmolzene Verformung fur Aufhangung Gerustplatte 

112 eingeschmolzene Lochung mit Materialverdichtung nngsum 

113 angeschmolzenes U-Profil 

1 1 4 Materialverdichtung 

Figur 15+16 Gerustplatte vor und nach der Abkantung, verschiedene Starken, Schnitt 

1 1 5 verdichteter Stutzkern 

116 Verdichtung des Stutzkerns im Abkantbereich 

1 1 7 Normale Stutzkernstarfce 

118 Endgultige Stutzkemverdichtung im Abkantbereich 

Figuren 17+18 Gerustplatte mit vier Seitenschutzteilen und Durchstiegsklappe, 

J Seitenansichten, Querschnitte 

131 Seitenschutzteil aufgekantet 

132 Gerustplatte 

133 RandverschluS 

134 Durchstiegsklappe geoffnet 

1 35 Scharnier aus Thermoplastmaterial, federnd und zuruckfahrend 

1 36 Rahmen fur Klappe, verdichtet 

137 Griffloch 

1 38 EntwSsserungsschlitze 

Pi gur 19 Draufsicht 

141 Seitenschutzteil 

142 Entwasserungsschlitze 
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Figuren 20 



Figuren 21 



143 Durchstiegsklappe 

144 Rahmen fur die Klappe 

145 Durchstiegsloch _ 

146 Scharnier aus Thermoplastmaterial, federnd und zuruckfahrend 

Aufhangearmaturen, starkere und schwMchere Platte 

151 Kralle 

1 52 Rundnut 

1 53 Lochung 

1 54 Deckschicht oben 

155 Deckschicht unten 

1 56 Stutzkern und Abstandhalter fur Deckschichten 

1 57 Druckverschmelzung mit Deckschicht 

158 Verformung Stutzkern und Deckschichten zur homogenen Kralle 

1 59 Verformung Stutzkern und untere Deckschicht zur Rundnut 

160 rutschfeste Struktur 

161 rechtwinklige Anordnung der Kralle 

162 Abwinklung des Steges der Kralle 

163 Verformung der Kralle zur Unterstutzung der Rohraufhangung 

Geriistplatten mit Auf- und Abkantungen, Ansicht Plattenende 
dunne Platte vor Stapelung, dicke Platte nach Stapelung 



1 71 Aufhangekralle Oder -nut 

172 Stapelbarkeit 

173 Verschiebeschutz 

1 74 Aufgekantetes Seitenschutzteil 

1 75 abgekantetes Seitenteil 

176 Belagflache Oberkante 

Figuren 22 hinteres Seitenteil, Ansicht 

177 Aufhangekralle 

1 78 Verschiebeschutz 

1 79 abgekantetes Seitenschutzteil 

1 80 Belagflache Oberkante 

Vorderes Seitenschutzteil, Ansicht 

181 Aufhangekralle 

182 aufgekantetes Seitenschutzteil 

183 Belagflache Oberkante 

Figuren 23 + 24 Leichte GerUstplatte, Sonderformen 

Plattenaufbau mit beidseitiger Deckschicht 



191 Stutzkern 

192 obere Deckschicht 

193 untere Deckschicht 

1 94 hochorientiertes Thermoplastmaterial 

1 95 Kanten-RandverschluS 

196 Struktur versenkt 

1 97 bedrucktes Vlies, farbige Folie 



Plattenaufbau mit einseitiger Deckschicht 



201 Stutzkern 

202 obere Deckschicht 

203 Hochorientiertes Thermoplastmaterial 

204 RandverschluS mit leichter Eckrundung 
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205 Strukturerhaben 

206 eingelegtes Verstarkungsrohr 

Figuren 25 -28 KantenverschluBarten 

207 Nut und Feder 

208 positive Rundung 

209 negative Rundung 

210 Schlitzung 

211 Wechselnde Plattenstarke in der Platte 

212 U-Profilierung 

Pi gur 29 Verdoppelte Wabenplatte als Stutzkern 

213 Wabenplatte 1 

214 Wabenplatte 2 

21 5 Verbindung der Stutzkernplatten durch Verschmelzung / Verklebung 

216 starke Deckschicht 

217 dunne Deckschicht 

21 8 aufstehende Struktur 

Figur 30 Leichte Gerustplatte, Draufsicht gitterartige Ausfonmung Krallen- und 

Rundnutteil 

231 Platte A 

232 Platte B 

233 Kralle auf U-Profil 

234 Rundnut auf Rohr 

235 Deckschicht oben 

236 Zusatzsteg, auch als Deckschicht verformt 

237 KantenverschluR 

238 U-Profil 

239 Rohrquertrager 

Figur 31 Leichte Gerustplatte, Draufsicht gitterartiges Ineinandergreifen 

Rundnut 

240 Platte A 

241 Platte B 

244 Rundnut auf Rohr aufliegend 

245 Deckschicht oben255 

246 KantenverschluG mit Erganzung durch Zusatzprofil 

247 KantenverschluG 
249 Rohrquertrager 

Figuren 32 Schnitt durch das zu verpressende Material vor der Verpressung 

Mit Lochblech 

251 oberes Lochmetallblech mit Senkldchern 

252 Stutzkern aus thermoplastischem Kunststoffmaterial, z.B. Wabe 

253 unteres Lochmetallblech Oblicher Art 

254 Heifc- und KuhlpreGplatten, stationar Oder als Band 

Mit einfachem Blech mit Primer (Haftvermittler) 

255 Metalldeckschicht 

256 beim Walzvorgang des Bleches aufgebrachter Primer (Haftvermittler) 

257 thermoplastischer Stutzkern 

258 beim Walzvorgang des Bleches aufgebrachter Primer (Haftvermittler) 

259 Metalldeckschicht 
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Schnitt durch die ,Leicht Gerustplatte', verpreBt nur aus Lochblech 
und Stutzkern 

260 obere Lochmetall-Kunststoff-Deckschicht mit Senklochern 

261 oben und/oder unten abgeschmolzener Stutzkern 

262 untere Lochmetall-Kunststoffplatte mit vollflachiger Kunststoffschicht 

Fig ur 34 Oberflache der Platte mit Senklochern vor der Verpressung 

263 Lochmetallblech oben 

264 Senkloch mit Randvertiefung 

265 z.B. Wabenplatte als Stutzkern 

266 Lochmetallblech unten 
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Figur 35 Oberflachen der ,Leichten Gerustplatte' 

267 glatte Platte mit vollflachiger Kunststoffschicht ohne Struktur 

268 strukturierte Platte mit vollflachiger Kunststoffschicht 

269 Senklochplatte mit sichtbarer Metall- und Kunststoffschicht 

Verschiedene Formen des Lochmetallbleches vor/nach der Verpressung 
Figur 36 Langsschnitt durch das Lochmetallblech 

31 1 Tiefe der Sicke bei Lochung in Sickentiefe 

312 Sichtbare Oberflache Blech 

313 Lochung 

31 4 Tiefe der Sicke bei weiterer Lochversenkung 

315 Lochversenkung 



Figur 37 Querschnitt durch das Lochmetallblech 

321 Tiefe der Sicke bei Lochung in Sickentiefe 

322 Sichtbare Oberflache Blech 

323 Lochung 

324 Tiefe der Sicke bei weiterer Lochversenkung 

325 Lochversenkung 

Fig Uf 38 Draufsicht auf Lochblech mit Loch- und linearer Sickenversenkung 

331 Vertiefung der Sicke 

332 Sichtbare Oberflache Blech 

333 Lochung 

334 Lochversenkung 

Figur 39 Draufsicht auf Lochblech mit linearer Sicke und zus. Lochversenkung 

341 Vertiefung der Sicke 

342 Sichtbare Oberflache Blech 

343 Lochung 

344 Lochversenkung 

345 Verbleibende Sickentiefe 

Figur 40 Draufsicht auf Lochblech mit linearer Sicken- und Lochversenkung 

351 Sickentiefe 

352 Sichtbare Oberflache Blech 

353 Lochung 

354 Blech auf LochhChe 

Figuren 41 Oberflachen mit Konturen wahlweise im Blech oder im Kunststoff 



361 Sichtbare Blechstreifen 

362 Sichtbare Kunststoffstreifen 
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363 Lochkonturen 

364 Wellenkonturen 

365 Eckkonturen 

366 Wurfelkonturen 

Figur 42 Vorderansicht Leichte Geriistplatte mit Seitenschutzteil und Bordbrett mit 

Aussparungen 

371 AufhSngekralle Oder -nut 

372 Belagflache Oberkante 

373 Seitenschutzteil 

374 Nut 

375 Bordbrett 

376 Aussparung im Bordbrett 

377 Sicherungsstift 

Figur « Leichte Geriistplatte mit kombiniertem Seitenschutzteil und Bordbrett, Ansicht 

vom Plattenanfang 

378 Aufhangekralle oder-nut 

379 Verschiebeschutz 

380 Abgekantetes Seitenteil 

381 Aufgekantetes Seitenschutzteil und Bordbrett 

382 Belagflache Oberkante 

Figur 44 Leichte Geriistplatte mit Seitenschutzteil und aufgesetztem Bordbrett, 

Querschnitt hinter Plattenanfang 

383 Aufgekantetes Seitenschutzteil 

384 Bordbrett 

385 Sicherungsstift 

Figur 45 Draufsicht auf Oberfiache Lochmetallplatte mit Schlitzbruckenlochungen, 

mit ThermoplastfUllung 

391 Lineare, versetzte Ausrichtung der Schlitzbruckenlochungen 

392 Tragendes Blechteil 

393 Leicht abgesenkte Themnoplastfullungt, Brucke uberdeckend 

Fiquren 46 Schlitzbruckenloch Langs- und Querschnitt, nach HeiBverpressung, 

ummantelungsartig ausgefiillt mit Thermoplastmatenal 

41 1 Verankerung des Thermoplast-Verbindungsmaterials uber und um die 
Schlitzbrucke 

412 Schlitzbrucke 

41 3 Waben-Stutzkern 

41 4 Thermische Schweiliverbindung mit oberem Wabenansatz 
Figur 47 Sickenartige Deckblechausbildung, umkantet 

421 Umgekantete Sicke 

422 Oberkante Blech 

423 Verbindungsschicht 

424 Umschlie&ung der Sicke 

Figur 48 Wulstartige Deckblechausbildung 

431 Wulst 

432 Oberkante Blech 

433 z. B. offene Rille 

434 Verbindungsschicht 

435 Umschlie&ung der Wulst 
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Figur 49 Hakenartige Ansatze am Blech 

441 Haken 

442 Oberkante Blech 

443 Verbindungsschicht 
UmschlieBung des Hakens 



Fiaur en Verbindungsstellen der Seitenschutz und Seitenteile mit federnder die 

Figur 50 SSSchlcht fortsetzender, jeweils auf die nachste Platte druckender 

Uberlappung 

451 Seitenschutzteil 1 

452 Seitenschutzteil 2 

453 Oberkante aufgesetztes Seitenteil Uber Seitenschutzteil 1 

454 Oberkante aufgesetztes Seitenteil uber Seitenschutzteil 2 

455 Seitenteil 3 

456 Seitenteil 4 

457 Nut fur Einsatz Seitenteil in Seitenschutzteil 

458 Federnde, auf die nachste Platte druckende, auf der Deckschicht des 
Seitenteils jeweils an einer Seitenkante und unten uber der in die Nut 
eingreifenden Federkante angeschwei&ten Uberlappung 

459 Oberdeckte Nahtstellen Seitenschutzteile und Seitenteile 

Figur 51 Eingeklebter Stutzkern 

461 L- C- Oder U-fOrmige Abkantung der Metalldeckschicht 

462 Stutzkern aus thermoplastischer Wabe oder Schaum mit geschlossenen 

Poren , ^ 

463 Den Stutzkern umschlieBende Thermo pi astschicht 

464 Klebeschicht zwischen Metalldeckschicht und Stutzkern 

Figur 52 Seitenschutz-Systemaufbau mit Uberlappungen zu den umgebenden 

Gerustfeldern 

471 GerUstfeld 471 

472 Gerustfeld 472 

473 Gerustfeld 473 

474 Gerustfeld 474 

475 Gerustfeld 475 

476 GerUstfeld 476 

477 Gerustfeld 477 

478 GerUstfeld 478 

479 GerUstfeld 479 

480 Uberlappung Gerustfeld 472 zu 471 

481 Uberlappung GerUstfeld 472 zu 476 

482 Uberlappung GerUstfeld 472 zu Ecke von 475 

483 Uberlappung GerUstfeld 473 zu 472, 477 und Ecke von 476 
und so weiter 



Figuren 53 + 54 Glasfaserschichtungen 

496 Linear nebeneinanderliegende Glasfasem, mehrere Schichten langs 
ausgerichtetinThermoplastplatteoder-fohe 

497 Linear nebeneinanderliegende Glasfasem in Thermoplastplatte oder -fol.e 

498 Linear nebeneinanderliegende Glasfasem, Schichten langs und 

499 Linear nebeneinanderliegende Glasfasem, mehrere Schichten ubere.nander 
langs und quer. 
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Leicht Geriistplatt und Verfahren zu deren Herstellung 



s PatentansprUche 

01 Leichte Gerustplatte zum Einlegen. Einsetzen. Einschieben, Einnieten. Einschrauben. Einkle- 
ben, EinschweiBen oder zur sonstigen Befestigung in einem dafiir vorhandenen Metall-, bevor- 
zugt Aluminiumrahmen eines Fassaden- oder Rotlgertists oder zum direkten Einhangen in ein 
Gerust. in verschiedener Lange und Breite und Verfahren zu deren Herstellung, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB diese als Sandwichpaneel aus thermoplastischem oder duroplastischem 
Kunststoff oder einer Vermischung der beiden mil einer Armierung versehen fur eines oder 
mehrere der bekannten Geriistsysteme passend verformt ist. 
02. Leichte Gerustplatte nach Anspruch 01. dadurch gekennzeichnet. daB die obere und/oder unte- 
is re Deckschicht der Platte aus armiertem oder nicht armiertem Kunststoffmaterial besteht. 

03 Leichte Gerustplatte nach Anspruch 01 und 02. dadurch gekennzeichnet. daB die Rand- Oder 
Kantenabschlusse und/oder die Zwischenstege und/oder die Rahmenverstarkungen aus ar- 
miertem Kunststoffmaterial. dem unteren und/oder oberen Deckschichtmaterial und/oder dem 
verdichteten oder verschmolzenen und verfestigten Stutzkemmaterial bestehen. 
20 04 Leichte Gerustplatte nach Anspruch 01 bis 03. dadurch gekennzeichnet. daB die Armierung aus 
lang- und/oder kurzfaserigen Natur-, Metall- oder Kunstfasern, daraus bestehendem Gewebe 
oder Vlies. aus Glas. Kunststoff, Kohlenstoff oder Metall oder einer Mischung derselben be- 
steht. 

05 Leichte Gerustplatte nach Anspruch 01 bis 4. dadurch gekennzeichnet, daB die obere und/oder 
untere Deckschicht der Platte eine Lochmetallplatte oder -folie ist oder daB eine solche in die 
Deckschicht eingebettet ist. 

06. Leichte Gerustplatte nach Anspruch 01 bis 05, dadurch gekennzeichnet, daB die obere 
und/oder untere Deckschicht der Platte ein Senklochblech- oder eine -folie ist. 

07 Leichte Gerustplatte nach Anspruch 01 bis 06, dadurch gekennzeichnet, daB die Lochmetall- 
platte oder -folie Oder das Senklochblech oder die -folie durch innerhalb der Lochungen einsei- 
tig iibergreifendes Material einer thermo- oder duroplastischen Kunststoffplatte oder -masse 
aus einer oder mehreren Schichten korperlich fest verbunden und verankert ist. 

08. Leichte Gerustplatte nach Anspruch 01 bis 07. dadurch gekennzeichnet, daB der Stutzkem 
zwischen den beiden Deckschichten der Platte aus ausgeformtem Thermoplast- oder Du- 
roplastmaterial . wie zum Beispiel Waben. Stegen. Hiitchen. Kasten- oder Wellstegprofilen. 
Schaum- Oder sonstigen Abstandhalterformen. mit oder ohne Faser-. Gewebe- oder Vlies- 
Armierung oder teste AuBen- und/oder Zwischenstege besteht. 
09 Leichte Gerustplatte nach Anspruch 01 bis 08. dadurch gekennzeichnet, daB eine oder beide 
Deckschichten. die Randabschlusse und/oder angeformten Seitenteile. AufhSnge- und Ausfa- 
chungsarmaturen ausschlieBlich aus mehrschichtigem. mrt bidirektionaler moleku.arer Ausrich- 
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tung hochorientierten Verstarkungselementen aufbereitetem Thermoplastmaterial des gleichen 
oder ahnlich eingestellten Materialgrundstoffes mit hoher Steifheit und Festigkeit bestehen und 
keine Glasfaser- Oder andere Armierung aus nichtthermoplastischem Material enthatten und 
dadurch voll recyclbar ist. 

5 10 Leichte Gerustplatte nach Anspruch 01 bis 09. dadurch gekennzeichnet. daS der Stutzkern 
zwischen den beiden Deckschichten aus thermoplastischem Grundmaterial, aufberertet m.t b,d.- 
rektionaler molekularer Ausrichtung hochorientierten Verstarkungselementen des gleichen oder 
Shnlich eingestellten Materialgrundstoffes mit hoher Steifigkeit und Festigkeit besteht und keine 
Glasfaser- oder andere Armierung aus nichtthermoplastischem Material enthalten und dadurch. 

10 auch zusammen mit Deckschichten aus demselben Material voll recyclbar ist. 

1 1 Leichte Gerustplatte nach Anspruch 01 bis 1 0, dadurch gekennzeichnet. daB der thermoplast.- 
sche StOtzkern und/oderdie Deckschichten oder das das Lochblech ein- Oder beidseitig durch- 
greifende Material aus Acrylglas (PMMA). thermoplastischem Polyester ((PET/G). Polyamid 
(PA). Polycarbonat (PC) Polyathylen (PE). Polyetraflourethylen (PTFE). Polypropylen (PP). Po- 
lyoxymathylen (POM). Polyvinylchlorid (PVC) Oder einer Mischung aus diesen Substanzen mit 
gleichem Oder verschiedenem Schmelzpunkt besteht. 

12 Leichte Gerustplatte nach Anspruch 01 bis 11. dadurch gekennzeichnet, daB ein duroplasti- 
scher Oder duromerischer Stutzkern und/oder duroplastische oder duromerische Deckschichten 
oder das das Lochblech ein- oder beidseitig durchgreifende Material aus Phenolharz. Kresol- 
harz (PF). Harnstoffharz (UF). Melaminharz (MF) und Polyesterharz (UP) oder einer Mischung 
aus diesen Substanzen besteht. 

1 3 Leichte Gerustplatte nach Anspruch 01 bis 1 2. dadurch gekennzeichnet. daB dem thermoplasti- 
schen Material zur Erzielung einer besseren Festigkeit und Steifigkeit. E-Moduls, Biege- und 
Kiechmoduls, Harte. Formbestandigkeit in der Warme. ReiB- und Zugfestigkeit, Druckfestigkeit. 

25 Dimensionsstabilitat. Dichte. Wechselbiegefestigkeit. Warmeleitfahigkeit, Schmelzviskositat. 

Abnahme der Dehnung. Schlagzahigkeit. Kerbschlagzahigkeit, Kriechneigung. Schwindung. 
Warmeausdehnung, Abriebfestigkeit. UV- und Witterungsbestandigkeit und des Schmelzinde- 
xes eine Beimischung von dieses beieinflussenden Zusatzstoffen, wie z.B. Talkum. Holzmehl, 
Wollastonit, Zinkoxyd. Metallpulver, Glimmer. Calciumcarbonat oder andere geeignete Sub- 
30 stanzen erfolgt oder die Materialien selbst schon verschiedene Schmelzpunkte aufweisen. 

14. Leichte Gerustplatte nach Anspruch 01 bis 13. dadurch gekennzeichnet, daB diese eine aus 
dem Stutzkern- und Deckschichtenmaterial an- und/oder ausgeformte Aufhangung in bekannter 
Krallenform zum Einhangen in den mit einem aufstehenden Winkel- oder U-Profil versehenen 
Geriistaufbau aufweist. 

35 15. Leichte Gerustplatte nach Anspruch 01 bis 14. dadurch gekennzeichnet. daB diese eine aus 
dem Stutzkern- und Deckschichtenmaterial an- und/oder durch Verdichtung ausgeformte 
Aufhangung in bekannter Krallen- und/oder Rundnutform zum Einhangen in den mit einem 
aufstehenden Winkel- Oder U-Profil oder einem Rundrohr versehenen Geriistaufbau aufweist. 
Leichte Gerustplatte nach Anspruch 01 bis 15, dadurch gekennzeichnet. daS diese allein oder 
zusatzlich zur Krallen- und/oder Rundnutform Lochungen, auch durch Hohlniete aus Metall oder 
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Kunststoff Oder durch Materialverdichtung an den Lochrandern verstarkt, zum Einhangen in den 
mit entsprechenden aufstehenden Stitten versehenen Geriistaufbau aufweist. 

17. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 16. dadurch gekennzeichnet. daft die angeformte 
Aufhangung gemaft Anspruch 14 bis 16 einheitlich auf die gesamte oder einen Teil der Platten- 

s breite, wie z.B. die H3tte, ein Drittel. ein vlertel oder weniger, angefomit ist. 

18. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 17, dadurch gekennzeichnet. daft die angeformte 
Aufhangung an den beiden Enden der Platte gitterartig zum Ineinandergreifen von zwei Platten 
angeformt ist. 

1 9 Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 1 8. dadurch gekennzeichnet. daft diese als Bestand- 
,o teil in einem Rahmen mit den AufhSngeformen gemaft Anspruch 14 bis 18 eingefiigt Oder be- 

festigt ist. 

20. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 19. dadurch gekennzeichnet, daft diese keine Sei- 
tenschutzkante und/oder Seitenschutzteil aufweist. 

21. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 20. dadurch gekennzeichnet. daft an einer oder 
15 mehreren Seitenkanten Seitenschutzteile angefomit sind. 

22. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 21 . dadurch gekennzeichnet, daft sie mit oder ohne 
Armierung rahmenlos selbsttragend, volllastragend und mit 100, 150, 200 oder 250 kg Fallge- 
wicht in der Mitte oder an anderen Stellen zwischen den Aufhangungen der Platte falltesttaug- 
lich ist. 

20 23. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daft sie die Aufhan- 
gungsarmaturoder-lochung und das erforderliche Seitenschutzteil angeformt hat und stapelbar 
ist. 

24. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daft sie auf die ganze 
Lange oder Teile davon Auf- und Abkantungen im Seitenbereich aufweist. 
25 25. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daft sie beidseitig Ab- 
kantungen gleicher oder verschiedener Art und/oder Grofte aufweist. 

26. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 25. dadurch gekennzeichnet, daft die Aufkantung fur 
das Seitenschutzteil im Seitenbereich bis zu 10 cm H6he hat. 

27. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daft die Aufkantung fur 
30 das Seitenschutzteil im Seitenbereich bis zu 1 5 cm H6he hat. 

28. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daft die Aufkantung fur 
das Seitenschutzteil im Seitenbereich bis zu 100 cm Hone oder die iibliche HC-he eines Bord- 
brettes fur die Absturzsicherung hat. 

29. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daft die Aufkantung fur 
35 das Seitenschutzteil im Seitenbereich bis zu 1 50 cm Hohe hat. 

30. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daft die Aufkantung fOr 
das Seitenschutzteil im Seitenbereich zweiteilig oder dreiteilig ist und eine Gesamthohe von bis 
zu 350 cm hat. 

31 Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 30, dadurch gekennzeichnet. daft das Seitenschutz- 
40 teil aus zwei oder drei unabhangigen Teilen besteht.. 



WO 03/083352 



24 



PCT/DE03/01048 



32. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 31 , dadurch gekennzeichnet. daB die Auf- und Ab- 
kantungen im Seitenbereich bei der Abkantung thermoplastisch auf andere Materialstarken ver- 
dichtet und die Kanten verschlossen und/oder Nute Oder andere Verbindungsteile angeformt 
sind, die eine Verlangerung des Seitenschutzteils in der H6he durch Aufsetz.n. Aufstecken o- 

5 der sonstige Befestigung aufnehmen und so festhalten. daB es wiederabnehmbar und gegen 

unbeabsichtigtes Ldsen gesichert ist. 

33. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 32, dadurch gekenzeichnet. daB das zweite und 
weitere Teil des Seitenschutzteils eine wesentlich dOnnere Starke aufweist als das an die Platte 
angeformte Teil. 

10 34. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 33, dadurch gekennzeichnet, daB das Seitenschutz- 

teil grOBere Aussparungen Oder Offnungen aufweist. 
35. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 34, dadurch gekennzeichnet. daB daB das thermo- 

plastische Material der Verbindungs- und Deckschichten und des Stiitzkerns. auch insbesonde- 

re des Seitenschutzteils, farblos und lichtdurchlassig ist. 
is 36. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 35, dadurch gekennzeichnet, daB sie eine Breite von 

58 bis 65. 88 bis 95 oder 118 bis 125 cm Oder bis zu 150 cm, mit oder ohne seitliche Aufkan- 

tung gerechnet, aufweist. 

37. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 36. dadurch gekennzeichnet, daB sie eine Lange 
von bis zu ca. 60, 100, 150. 200, 250. 300. 350 Oder 400 cm aufweist. 
20 38. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 37. dadurch gekennzeichnet, daB diese Oder evil, 
aufgesetzte Seitenschutzteile mit Sicherungsstiften oder sonstigen Sicherungsvorrichtungen 
ausreichend am Geriist. wiederabnehmbar, gesichert befestigt werden konnen. 

39. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 38. dadurch gekennzeichnet, daB die seitliche Ab- 
kantung im Bereich der Aufhangung an beiden Enden der Platte als Verschiebeschutz gegen 

25 die Aufhangung dient. 

40. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 39. dadurch gekennzeichnet, daB die Aufhangung 
an einem Oder beiden Enden der Platte mit einer dauerieastischen. sich nur auf Druck offnen- 
den Kunststofffeder oder -klappe gesichert ist. 

41. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 40. dadurch gekennzeichnet. daB sie oben in der 
so Deckschicht iiberall Oder an einzelnen Stellen eine rutschsichere, erhabene Oder vertiefte Struk- 

tur aufweist. 

42. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 41, dadurch gekennzeichnet. daB sie oben iiberall 
Oder an einzelnen Stellen eine rutschsichere, erhabene oder vertiette Lochmetall-Deckschicht 
aufweist. 

35 43. Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 42, dadurch gekennzeichnet. daB das Lochmetall- 
blech oben und unten in Verbindung mit dem Stiitzkern die statische Beanspruchung auf 
Durchbiegung bei der erforderlichen Belastung aufnimmt. 
44 Leichte Geriistplatte nach Anspruch 01 bis 43. dadurch gekennzeichnet. daB das Lochmetall 
entweder Aluminium, auch mit Beimischung anderer Metalle. Stahl (feuerverzinkt oder - 
aluminisiert), Edelstahlblech oder aus anderen Metallen Oder Metall-Verbundmaterialien ist und 



